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Cartede soudure ESM 1 au format EUROPE spécialement

congue pour les machines multipoints.

Ce systéme vous permet de monter dans un rack EU-
ROPE (que nous pouvons vous fournir) un ensembles de
18 cartes maximum par rack. Plusieurs racks peuvent étre
connectés entre eux. La programmation des cartes se fait
au moyen d’un automate programmable via des entrés
sorties.
Chaque carte assure la gestion d’ un point de soudure. Les
cartes peuvent fonctionner de fagcon indépendante, en
séries ou en paralléles (voir schémas), en utilisant le
cablage adéquate.

Commande de soudure compact au format Europe.
Commandes via entrées numeériques (PC ilot; AUTOMATE).

Parametres gjustables : Courant, Temps, Slope, 8 programmes.

Possibilité de mise en réseau de plusieurs ESM 1 avec travail simultané ou en cascade.
Multi-paramétrages au sein de machine multipoints et de systeme automatisée.

Sans commande d’ é ectrovalve.

Fonctionnement triphasé possible.
Avec synchronisation spéciale différents types disponibles sur demande.

ESv1

gat mc

ESM1

gat mc

ESv1

sat mlc

Utilisation en srie des catesESM1

ESv1 ESvil ESvi1

dat mlc dat mlc dat mlc

ESM1

dat mic

ESM1

sat mic

ESM1

sat mlc

IR

Utilisation indépendante des cartes ESM 1

T

Utilisation en parallele des cartes ESM 1
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MPS10
Un petit format pour une grande fonctionnalité

Equipement standard:
Compensation de tension
Réglage du courant et du temps avec affichage

-~ numeérique
= i = -‘ Courant upslope €t pulsation
| ol Y ] Sélection des paramétres et indication des pas
l pa——— de programme par leds
-. Symbol es internati onaux

Lo L | e | dentification automatique 50 Hz / 60 Hz
2 . MC contact de surcharge
Programmation locale
Dimensions:
Hauteur : 132 mm, Largeur : 132,50 mm ,
Profondeur : 60 mm
Si petite...

en dimension, ¢’ est la nouvelle mini commande de soudage universelle MPS10. Gréce a

de nouveaux procédés de fabrication, HARMS + WENDE a pu réaliser une commande de soudage
qui offre toutes les fonctions nécessaires, mais dont le format est celui d'une carte postale. Gréce a
ce format spécia laMPS10 est particulierement adaptée montage sur de petites surfaces, p.ex. en
face avant des petits coffrets. Ce qui permet une meilleure accessibilité aux commandes et une
parfaite visibilité donc une meilleure fonctionnalité a votre machine de soudage.

... maissi grande en fonctionnalité.

Cette commande mémorise jusgu'a 8 programmes de soudage complets comprenant la pulsation et
la montée du courant (upslope). Par conséquent des taches de soudage différentes sont réalisables
avec une qualité toujours constante.

La MPS10 avec sa commande d'é ectrovanne intégrée vous permet également de

commander entiérement votre machine de soudage standard. La fonction double départs offre
I'application deux pinces de soudage.

Emploi mondial

L a compensation automatique des fluctuations de tension du réseau, I'adaptation automatique de
50/60 HZ et des symboles faciles a comprendre font de la MPS10 un matériel parfait méme a
I'exportation.

Votre avantage:

La mini commande univer selle vous assur e une qualité de soudage constante et vous aide a
réduireles colts et I'encombrement.
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Commande de soudure M PS 100/200/300R 1
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M PS100/200/300R1
L’ assurance qualité dés le débuit!

Plusieurs formats disponibles plus la régulation et la surveillance de courant. Une série de commandes
économiques pour toute opération de soudage standard a un prix encore intéressant.

Larégulation du courant constant corrige automatiquement le processus de soudage et évite donc tout
risque d’ erreur.

Gréce alafonction de surveillance du courant la qualité de vos soudures est assurée en conformité avec la
norme | SO 9000 et la qualité de fabrication requise.

Nombreuses fonctions standards

Quiil sagisse de soudage en courant continu, point par point ou par bossages, cette famille de commande
convient atous les différents procédés. Ajustez le préchauffage, la montée du courant ou la pulsation et
vous vous affranchirez méme des opérations les plus difficiles.

Optionsy compris

Mettez les compteurs de piéces simplement au nombre de composants demandé, ou programmez le
moment exact du prochain changement des éectrodes, et la commande fait le reste. La logique de départ
cycle et le pilotage de deux éectrovannes permettent d'une fagon idéale les applications avec deux pinces a
souder.

L "affichage vous donne toutes les informations dont vous avez besoin en texte en clair et dans votre langue
et assure ains une opération simple et parfaite.

Votre avantage:

Une commande universelle contrdlant |'assurance compléte de la qualité de soudage.

Fonctions standards :

Régulation et Surveillance du courant ( secondaire)
Compensation de tension

Réglage du courant et du temps avec affichage numérique
upslope courant et préchauffage

Afficheur 2 lignes Multilingue

| dentification automatique 50 Hz / 60 Hz

Compteur de piéce avec vaeur maximum.

MC contact de surcharge

Programmation locale

Dimensions. MPS 100 Hauteur : 132,50 mm , Largeur : 482,60 mm , Profondeur : 85 mm

Dimensions. MPS 200 Hauteur : 294 mm , Largeur : 183 mm , Profondeur : 85 mm
Dimensions. MPS 300 Hauteur : 132,50 mm , Largeur : 340 mm , Profondeur : 85 mm
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Commande de soudure M PS 100/200/300R 1

Caractéristiques techniques:

Programmes 4 jusgu'a 8 programmes max. (Multi)
Temps temps d'accostage, temps de maintien,
temps de préchauffage, temps de soudage,
temps de montée de courant, pulsations,
temps de pause,
(temps d'arrét pour soudage point de série)

Compteurs  compteur points de soudage avec programmation du point max. de soudage
Modes opératoires  soudage point par point, point de série, soudage continu

Fonctions 1Q avec régulation (courant secondaire)
avec surveillance (courant secondaire) R1 en option

Entrées départ 1 ou 2 (dépend du type)

Commande éectrovanne lou2, 24V DC

Sorties impulsion d'alumage,
électrovannes| / 2, course,
signal FC, contact de verrouillage, prét,
point max., erreur de valeur limite

Entrées arrét d'urgence, contact température,
contact pression, avec courant,
départs 1/2, programmes no. 1, 2, 3,
RAZ compteurs, RAZ erreurs,

Autres fonctions valeur mesurée de courant (courant secondaire)
adaptation automatique 50/60 HZ,
affichage en langage clair

Types Mono, Mono R1, Muiti et Muiti R1

Certaines fonctions ne sont disponibles que pour les types R1 ou Multi.
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Commande de soudure RATIA 43

Application:
Travaux de soudure complexes avec programmation évoluée du cycle de soudure.
Equipement standard:

128 programmes, Programmation avec courant de pré chauffage et de post chauffage (recuit)
Pulsassions, upslope et downsope du courant, pression et surpression, accostage, maintient,
Compteur de points, Loi de paliers, Surveillance du courant avec min. et max.

Possibilité de surveillance de la pression.

Journa d erreurs

Sortie port imprimante RS232 pour contrdle de la qualité et impression des messages.
Connexion PC via software PEGASUS., Connexion réseau. RS422 via software PEGASUS.
Pilotage de thyristors pour machine triphasée avec secondaire redressé.

Description des versions disponibles

RATIA 43 Alpha Version de base

RATIA 43 AlphalQ1 |Avec régulation et surveillance du courant AC et valeurs limites.

RATIA 43 Alpha1Q2 | Avec régulation et surveillance du courant DC et valeurs limites.

Options et accessoires

Pilotage Electrovalve proportionnelle

Alimentation 27V AC

Produits pages



Commandede soudure RATIA 43
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AcCcessoires

Set connectique ASS RATIA (horsbus)

Ensemble de connecteurs pour les entrés sorites signaux et
alimentation.

Adaptateur ceinture de mesure courant

Pour la connexion d’ une ceinture de mesure du courant

VK RATIA - LE 100/200 MPS VK 64

Ensemble de connexion entre bloc thyristors et control incluant ASS
RATIAIg2m

VK RATIA LE7/1 MPS VK63

Ensemble de connexion entre bloc thyristors et control incluant
ASSRATIAIg2m

M B26x Ceinture de mesure du courant D 260mm Ig 2.5 m

MWAS55 Torerigide de mesure du courant D 55mm g 2.5 m

DAK RATIA 43 Cable imprimante sérielg 5 m

Setl Céble et interface pour connecter un module RATIA et un PC
portable via port RS232

Set 2 Céble et interface pour connecter un PC fixe (carte RS422, céble
VK40 et Terminator)

MPSVK 18 Cable inter RATIA réseau 300 mm

PF 1 Module de sélection de Programme (a congu pour contréler 2 pinces
de soudure par la MPS 9173) (convient également pour MPS 8043/1
et MPS 15043)

PF 3 Modul e de sél ection automatique de Programme avec enchainement
(acongu pour contrdler 2 pinces de soudure par laMPS 9173)

HWC 422 S1 Adaptateur RS422/232 pour connection PC

MPM SV 32 2 m

Céble de connexion PC portable / module (avec carte HWH RS 422)

MPSVK 40 5m

Céble de connexion PC / module (avec carte HWH RS 422)

RS 422 PC carte

Carte interface PC pour réseau RS422

RS 422 Terminator

Elément terminal de charge pour réseau (charge fin de chaine)

Produits pageo




Commandede soudure s&rie RATIA 73

Equipement standard :

- commandes de soudure interconnectables
- 64/128 programmes

- fonction loi de pdier linéaire

- gestion des électrodes

- journal de bord

- gestion de 2 pinces

- gestion d’ électrovalve

- utilisation seule ou en réseau

- types différents disponible sur demande

RATIA 73

Le talent multifonctions avec programmation externe

La commande de soudage multifonctions avec interface de programmes intégrée (viaréseau ou
raccordement direct). A partir de 64 programmes de soudage avec réglage complet du courant et du temps.
La gestion des électrodes avec |la compensation d'usure par loi d’incrémentation linéaire permet |'entretien
sans difficultés et I'économie d'éectrodes.

Journa de bord et diagnostique pour I'enregistrement de tous les états et les messages dans les archives de
données de production.

Avec lesversions R1 ou R2 : Surveillance et régulation de courant pour les installations a courant aternatif
ou a courant continu et qui vous offrent |'assurance qualité pour tout process de soudage.

Les commandes de pression et sortie pour éectrovalve proportionnelle lui permettent de piloter les systemes
adeux pinces de soudage et offrent une solution économique pour des installations autonomes.

En aternative : Différents concepts de bus (p.ex. Profibus ou Interbus S).
Votre avantage:

Mise en oeuvre idéal e tout procédé de soudage, programmation facile et assurance qualité active satisfaisant
toute exigence.

Description des versions disponibles

RATIA 73
Commande de base

RATIA 731Q1
Avec régulation et surveillance du courant pilotage é ectroval ve proportionnelle

RATIA 731Q2

Version machine courant continu avec surveillance de courant pilotage é ectrovalve proportion-
nelle
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Commande de soudure série RATIA 73

Accessoires

Set connectique ASS RATIA (horsbus)

Ensembl e de connecteurs pour les entrés sorites signaux et
alimentation.

Adaptateur ceinture de mesure courant

Pour la connexion d’ une ceinture de mesure du courant

VK RATIA - LE 100/200 MPS VK 64

Ensemble de connexion entre bloc thyristors et control incluant ASS
RATIAIg2m

VK RATIA LE7/1 MPS VK63

Ensemble de connexion entre bloc thyristors et control incluant
ASSRATIAIg2m

M B26x Ceinture de mesure du courant D 260mm Ig 2.5 m

MWAJS5 Tore rigide de mesure du courant D 55mm g 2.5 m

DAK RATIA 43 Céble imprimante sérielg 5 m

Setl Cable et interface pour connecter un module RATIA et un PC
portable via port RS232

Set 2 Cable et interface pour connecter un PC fixe (carte RS422, cable
VK40 et Terminator)

MPSVK 18 Céble inter RATIA réseau 300 mm

PF 1 Module de sélection de Programme (a congu pour contréler 2 pinces
de soudure par la MPS 9173) (convient également pour MPS 8043/1
et MPS 15043)

PF 3 M odule de sélection automati que de Programme avec enchainement
(acongu pour contrdler 2 pinces de soudure par laMPS 9173)

HWC 422 S1 Adaptateur RS422/232 pour connexion PC

MPM SV 32 2 m

Cable de connexion PC portable / module (avec carte HWH RS 422)

MPSVK 40 5m

Cable de connexion PC / module (avec carte HWH RS 422)

RS 422 PC carte

Carte interface PC pour réseau R$422

RS 422 Terminator

Elément terminal de charge pour réseau (charge fin de chalne)
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HPG - E Apparell de programmation manuel

Contrdle et programmation de paramétres direct pour des systémes de soudage

Direct

Abri mobile et ergonomique en matiere plastique résistante et aluminium permettant |'utilisation
dans des conditions dures-

Emploi fixe ou portable.
Communication et échange de données par une interface en série oucarte HWH.

Alimentation par I'interface ou un bloc secteur assure la disponibilité permanente.

Contro6le de paramétres

Utilisation commandée par menu al'aide d'un affichage de 2 lignes et quatre touches
directionnelles pour faciliter la sélection de parametres, |'affichage et la correction.

Structure de menu logique et fonctions permettant une entrée rapide.

Haute fiabilité et sécurité de production garanties tant par le dialogue en langues international es
gue par un systéme d'autorisation de programmation (p.ex. par carte HWH).

Options pratiques et équipement, p. ex. lecteur de cartes, bloc secteur, jeu de montage augment le
profit duHPG - E dans votre sociéte.

Votre avantage

Contrdle de paramétres facile en position fixe ou mobile.
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Mundus a+ 3
Unenouvelle génération arrive

Toutes les fonctions

- Les fonctions des commandes de soudage deviennent de plus
en plus complexes et la demande du client d'une adaptation
= individuelle augmente.

Réduction au nécessaire
¥ Letravail au poste demande cependant la simplification de
i I'emploi ains que la visualisation nette des paramétres ou

I'affichage des valeurs mesurées.

Lasolution deHARMS & WENDE :

Cette contradiction aamené HARMS & WENDE a développer une nouvelle génération des commandes de
soudage Mundus.

D'une part la programmation de base devient plus facile et plus claire al'aide d'un écran graphique, d'autre
part le Mundus vous permet une sélection des paramétres a afficher de ce fait seuls les paramétres actifs
seront affichés sur demande.

HARMS & WENDE tient beaucoup a |'ensembl e des fonctions effectives de régulation et de surveillance ce

qui vous permet une assurance-qualité optimale.
Les systémes Mundus sont adaptés a |’ utilisation avec la technologie 50 Hz ains que pour la Moyenne

Fréguence 1000 Hz de HARMS & WENDE.
Lacarte HWH pour latransmission de données ainsi que d'autres accessoires sont en option pour les

systemes Mundus.

Avantage:
Assurance-qualité compléte et visualisation individuelle pour toute opération de soudage.
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Armoire compacte série MPK 10
Application: Armoire pour machines et pinces de soudage (points, projection etc.)

Equipement standard :

Armoire en acier pour installation universelle
R Commande de soudure MPS 10 incluant les fonctions suivantes :
= Mono Point et multipoints, 8 programmes, 2 starts, pilotage 2

B i L électrovalves, courant upslope et pulsation, compensation de la

- == tension, sélection des paramétres et indication des pas de

¢ programme par LED, symboles internationaux, identification
(A automatique 50 Hz / 60 Hz , MC ? et contact de surcharge,
& programmation locale, passage en mode demi période,

Bloc thyristors 400V
Digoncteur

Dimensions. Hauteur : 500 mm , Largeur : 400 mm,
Profondeur : 210 mm

Description Bloc thyristors

MPK 10-L045 45 A refroidis par air

MPK 10-L200 200 A refroidis par air

MPK 10-0125 125 A refroidis par eau

MPK 10-0580 580 A refroidis par eau

Option équipement | Supplément a I’ éguipement standard de I’armoire MPK 10 incluant les
285(; 8rgg\chi ne de fonctions de sécurités nécessaires au controle d’ une machine de soudure
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Armoirecompacteserie RATIA 43
Application: Armoire pour machines et pinces de soudage (points, projection etc.)

Equipement standard :

Armoire en acier pour installation universelle

Commande de soudure MPS 10 incluant les fonctions

suivantes :
Mono-point et multipoints, 8 programmes, 2
starts, pilotage 2 éectrovalves, courant upsiope
et pulsation, compensation de tension, sélection
des paramétres et indication des pas de pro-
gramme par LED, symboles internationaux,
identification automatique 50 Hz / 60 Hz ,
MC contact de surcharge, programmation lo-
cale, passage en mode demi période,

Bloc thyristors 400V

Digoncteur

Dimensions. Hauteur : 500 mm , Largeur : 400 mm,
Profondeur : 210 mm

Description Bloc thyristors/ Digoncteur

MPK RATIA431Q1-L045 45 A refroidis par air / 63 A

MPK RATIA431Q1-L200 200 A refroidis par air / 63 A

MPK RATIA431Q1-125 125 A refroidis par air / 63 A

MPK RATIA431Q1-580 580 A refroidis par air / 160 A

MPK RATIA431Q1-1135 1135 A refroidis par air / 250 A

MPK RATIA431Q1 - 1440 1440 A refroidis par air / 315 A

MPK RATIA431Q1 - 2950 2950 A refroidis par air / 630 A

Option équipement pour ma- Supplément a I’ équipement standard de I’armoire MPK 10

chine de soudage incluant les fonctions de sécurités nécessaires au controle
d'une machine de soudure
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INVERTER série HWI 2000
Contrdles, gamme de puissance, types

Appareils de contrdle et de commande

Systéme commandé par PC

A — o
|]| ;'m ]| :Em|

HWS 2000

[I

ks

PC-based confroling

Controdles équipésde: s
Programme de chauffage

Programme d’ effort

Electrovalve proportionnelle

Régulation constante du courant

Surveillance

Programmation du temps en milliseconde

ZSPST3/EVA

Programmation du temps en milliseconde
Loi d'incrémentation linéaire
Mémorisation des messages d’ erreurs
Programmation centralisée ou via
programmateur déporté

Assurance qualité

P =
|

[HwW1 2x03] [Hwi 2x08]

o, e

100A A00A H00A 800A 1200A
Sortie courant roir e W v NOUVEAU MODEL
maximum E,{E}:: T

MJ‘ W 23 2400 A

=~ 15504

19904

Version refroidie par air

Version refroidie par eau,
entrée sortie arriére

En option ventilation forcée

Produits page 17




Systeme de soudure par Moyenne Fréguence

Commande HWS 2102/2202 Standard / Profil 1Q / EVA

Programmation en millisecondes
Régulation du courant 1000 Hz

Ajustement automatique de la régulation

Surveillance 1Q du courant et de la plage de régulation

Surveillance 1Q de I'effort aux éectrodes
Sortie imprimante pour documentation

Compteur de point avec avertissement et indication du

maximum de points

Affichage pleine ligne en différents langages
7 profils de courant programmables (Profil 1Q)

4/ 64 / 128 programmes de soudure
Electrovalve proportionnelle (EVA)
Protection du mot de passe
Programmation de | effort

Signal de fin de courant ou entré 1Q externe

Loi d'incrémentation (EVA)

2 4

Versions:

HWS 2102 Profil 1Q
19"-sze

E B 10 ms 14¢

HWS 2202 Profil 1Q
dimension MPS 200

Modele d’ Inverter disponible

Refroidis par eau

HWI 2X03
HWI 2X06
HWI 2X08
HWI 2X13
HWI 2816
HWI 2824
HWI 2X32
HWI 2836

Refroidis par air

HWI 2X06L
HWI 2X08L

HWI 2X16L

Courant de sortie

Maximum
100 A
400 A
600 A
800 A

1200 A

1590 A

1990 A

2400 A

Standard

X X X X X X X

VERSION
PROFIL EVA
X

X
X
X
X
X
X
X

X X X X X X X X
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Harms & Wende controles et Systemes de soudure
Systeme compacte d’ Inverter desunités HWG 2000

Versions disponibles :
| HWG2000 :

HWG2503 100 A
HWG2506 400 A
HWG2508 600 A
HWG2513 800 A
HWG2516 1200 A
HWG2524 1590 A
HWG2532 1990 A

HWI 2000 EVA /

HWI12808 600 A
HWI2816 1200 A
HWI12824 1600 A
HWI12836 2400 A
HWI2808L 600 A

Lematéridl ssandard HWG 25xx10Q :

Armoire compacte avec Inverter HWI 22xx, du
modéle HWI 2203 jusqu'au HWI 2432,

Coupe circuit et panneau de commande HWS
2102 :

Programmation du temps en millisecondes
Régulation constante du courante en millisecondes
4 programmes

Affichage du texte sur écran LCD 2 lignes _ 3 )
Possibilité de sdlection de lalangue Fonctions supplémentaires HWG 25xx EVA Mundus
Alimentation 3 phases

Surveillance du courant en millisecondes
Impression du protocole fonctions

Surveillance du courant en millisecondes
Programme profil courant

Compensation de |’ usure des électrodes
Contréle d électrovalve proportionnelle
Fonctionssupplémentairessur verson HWG  Connexion sur bus de terrain

25xx Profil 1Q: Connexion pour programmateur manuel

Profile courant avec programmation libre Accessoires HWG

64 programmes Transformateur de soudure Moyenne Fréquence
Surveillance du courant en millisecondes HWT 2xxx

Impression du protocole fonctions Logiciel de programmation viaPC ZSPS EVA

Surveillance de la plage de régulation
Surveillance de I effort aux électrodes
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| nverter Moyenne Fréguence
avec commande multifonctions intégrée

HWI 20X Evia
allin ang

Caractéristiques principales
Inverter Moyenne Frégquence en technologie IGBT

+ Controéle destemps de soudur e en millisecondes
(Pression, préchauffage, soudage, slope, postchauffage etc.)
+ Compensation d’usure des électrodes (incrémentation linéaire)

nf,;w target - L8 Versions disponibles:
A ; . HWI 2808 600 A
|.SKT HWI12816 1200 A
HWI12824 1600 A
HWI2836 2400 A
Basic
current 4

HWI12808L 600 A

+ L'aide a la qualité- surveillance du courant, régulation constante du courant,

+ Controle du process et des connexions machines- par exemple valve Proportionnelle
contact pression, départ cycle et intervérrouillage.

+ Programmation, contr6le et sauvegarde par port RS 422 r éseau
(compatible avec MPS 9173)

+ Option pour Interbus (I /0) et Interbus FM S ou Profibus (pour le changement
des paramétre par ex.)
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Systeme de régulation M oyenne Fréquence IQR

et Systéemes d’ affichages

Régulation intelligente pour Systemes de soudure M oyenne Fréquence

Les Systemes Moyenne Fréquence a I nverter sont
reconnus pour la trés bonne qualité de leur courant
continu. Baser sur ce Systeme HARMS+WENDE
vous propose I'lQR , le Systeme le plus efficace de
régulation intelligente et de surveillance .

Plusieur s valeur s différentes contr 6lées

Lasurveillance de valeurs différentes (par exemple
courant, tension, résistance etc.) permet d’ analyser
complétement le process de soudage et de vérifier et
régjuster immediatement les dérivations.

Plusquepratique

Utiliser la" régulation adaptative IQR " pour Inverter
Moyenne Fréquence offre une qualité dans la
régulation encore inconnue jusqu'a maintenant dans la
technologie de la soudure par résistance.

Simple et bien arrangé

Parmi d' autres logiciels d' utilisation nous vous
proposons le plus sophistiqué systéme qui vous offre
une utilisation conviviae et différentes applications
graphiques: le Mundus

En dépit des fonctions complexes de régulation (interne au programme) qui gerent et optimisent les

paramétres, il est trés simple a manipuler.

Vos avantages:

Haute précision du process de soudure par respectivement, surveillance et régulation adaptative et
rapide. Une plus large gamme de soudabilité de votre installation méme pour des matiéres réputées

difficiles vaire critiques a souder, gréce a des paramétres de soudure fiables.
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HWI 2000 Systemes de soudure
Moyenne Fréquence

|QR Systeme Intelligent de Régulation dela Qualité

Le nouveau systeme de régulation de la quaité IQR est basé sur notre
gamme d’ Inverter HWI 2000ZP et assure un soudage de la meilleure
qualité sur différents aciers dans plusieurs éaborations. Depuis le
changement de I'épaisseur de latble, alavariation de la composition du
matériau. Un des aspects les plus remarquables du Systeme IQR est son
fonctionnement simple au travers d' une interface PC conviviale avec
une représentation graphique de | / U / R et la programmation de trois
paramétres seulement. La paramétrisation de nouvelles installations de
soudure est plus facile, plus rapide et plus conviviae par insertion de
paramétrages standards pour les pinces. Méme la plupart des
applications complexes peuvent étre résolues par ses 64 programmes.

Lescaractéristiques :

Selon I" application individuelle, presgue toutes taches d'un Travail de
soudure peuvent étre faites par un programme IQR seul. Le Systéme de
régulation assure un point de soudure de lameilleure qualité, méme en
cas de variation de |'épaisseur de latdle, de la matiere et du revétement. I
économise du temps et de I'argent gréce a un paramétrage rapide et a une
correcte sélection du programme. La sélection inexacte de programme
qui se produit souvent dans la pratique est presque impossible. Le
Systeme QR peut étre adapté facilement a de nouvelle matiére, comme
par exemple DP 600 et TRIP 700. Donc un Systéme du régulation de la
qualité économe et disponible aussi pour des applications futures.

Le régulation de latension est faite directement sur le transformateur de
soudure, afin que les interférences liées aux électrodes et al’impédance
du circuit peuvent étre évités. Les ceintures ou tores de mesure assurent
la mesure du courant.

Le Systéme IQR est basé sur notre gamme HWI 2000ZP Inverter. Jusqu'a 4 ZUP2 (cartes permettant
une affectation alternée aupres de différents équipements) peut étre connecté (soit 8 points de soudure).
Jusqu'a 8 pinces (ou outils) avec I’ utilisation de la carte de séection de paramétres WSP (mémoire
interne de la pince ou de I’ outil) peuvent étre connecté a un seul Inverter équipé avec I' QR systéme

(Systeme ZP de reproduction).

64 programmes de soudure avec programme du courant et de I’ effort et pilotage d’ une éectrovalve

proportionnelle.

Utilisation facile et conviviale au travers du logiciel WinZSPSIQR.
Les applications de soudure peuvent étre controlées en insérant seulement trois paramétres pour la

régulation.

La gestion des défauts standardiseés des pinces aident a assurer un reglement rapide du systeme qualité.

Le nouveau systeme de régulation IQR de la qualité offre des opérations de soudure de la meilleure qualité
en permanence et pour une grande variété de matieres.

Lesplus.

> Programmation minimum simplifiée

> Controle des dérivations des paramétres significatifs

> Economie de temps et d’ argent pour la programmeation des parametres
> Soudure de la meilleure qualité en permanence
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Systeme de soudage M oyenne Fréquence HWI 2000

Systeme intelligent QR derégulation de la qualité

Régulation en temps réel pour téles d' acier standard et

d acier électro zinguée N == == e RS AP S S R T
Protection tension des transformateurs de soudure e, g e s D
Les temps du process de soudure peuvent étre choisis I Serten -
individuellement T
Soudure en temps court (programmable en ms), soudure e |

de qualité supérieure. P g i
Représentation graphique de I'adaptation de régulationvia = 1 » |/ e
interface PC i e R L BN
Programmation de trois paramétres de base seulement 5 s L,zf Ny
Messages en cas de soudure défectueuse anceiv  w W e |
Stockage archives P e | ot Jree- 18|

Le systeme de régulation qualité IQR est un appareil complet et efficace pour les experts en soudure par
résistance. || permet une adaptation rapide et économique aux nouveaux travaux de la soudure. La régulation
travaille en temps réel avec une mesure du courant et de latension mais également par calcul de la puissance
et de larésistance pendant chague cycle de soudure. La régulation n'est pas faite sur un seul cycle de
référence.

L es parametres de régulation sont stockés dans la mémoire individuelle de la pince (gréce ala carte WSP) et
centralisés dansle PC.

Perturbations pouvant étrerésoluespar le systéme | OR

Shunts

Variation d'épaisseur de matiére

Mauvaise position ou absence des pieces

Usure des éectrodes

Fluctuations de tension

Variation de |’ épaisseur du revétement ( commun sur téle
galvanisée ou éectro zinguée)

Variations dans la composition du matériau a souder

VISP with aiternaling switching
Customized cover switching board ZUP2

La soudure avec le systéme QR est bien plus fiable comparé aun

systéme de régulation du courant traditionnel. La précision et la

fiabilité du process de soudure en est donc augmentée. L 'utilisateur

est capable didentifier et par conségquent de résoudre des situations délicates par la configuration
des sorties" énergie minimum " et " identification des projections " de maniére individuelle.
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Transformateur s de soudage M oyenne Fréguence HWT 2000
Types et gammes de puissance

Equipement standard:
o Tension primaire 500V , 1000Hz,
0 Redresseur incorporé
0 Bobine de mesure du courant intégrée
o Thermiques de contréle température transformateur et diodes
o0 ouvert sans coffret terminal

Typedetransformateur | Tension secondaire | Puissancea20 % du |Courant maximum de
SérieHWT 2000 cycle utile court circuit
HWT 2604 40K VA 35/45/6V 40 kVA 20 kA
HWT 2608 80kVA 6,3V 80 kVA 20 kA
HWT 2609 90k VA 8,3V 90 kVA 27 kKA
HWT 2613 140kVA 9,4V 130kVA 40 KA
HWT 2614 140kVA 9,1V 130kVA 40 kKA
HWT 2118 180kVA 8V 180kVA 54 kA
HWT 2618 180kVA 9V 180kVA 54 KA
HWT 2618 180kVA 10,2V 180kVA 54 kA
HWT 2625 250kVA 11,8V 250kVA 54 KA
HWT 2626 250k VA 13,2V 250kVA 54 kA
HWT 2630 300kVA 16V 300kVA 54 kA
HWT 2635 500kVA 11,8V 500 kVA 170 kA
HWT 2637 500kVA 13,2V 500kVA 170 KA
HWT 2170 700kVA 85/94V 700kVA 120 kA
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BLOCS THYRISTORS HARM S+WENDE
LE100- LE200-LE7/1

Blocsthyristors avec protection étendue

Protection contre |’ électrocution, protection contre les
contacts accidentels, protection de la machine, étanchéi-
té al’ eau du systéme de refroidissement sont quelques
un des avantages de cette famille de blocs thyristors.

La protection totale du bloc thyristors

Le solide boitier mécanique, ainsi qu'un circuit de refroi-
dissement séparé protége efficacement I'utilisateur et la
machine contre les chocs éectriques et |es dégéts acci-
dentels.

Protection, couvercle volumineux et longueur de tube
isolé ne sont pas nécessaires.

L'eau reste en dehors du bloc

Gréce au raccordements d’ eau pratiques situés au dos
(LE26, LE200), le montage de tube dans I'armoire n'est
plus nécessaire s e bloc thyristors est monté en orien-
tant ces raccordements prédisposés directement vers
I’extérieur de |I’armoire. De ce fait eau de refroidisse-
ment ne pénétre plus dans I'armoire.

Adaptés aux Commandes de soudure HWH

Etudiés pour le montage dans une armoire
Refroidissement par eau ou air (L)

Isolation jusqu'a 1135 A et 3700 A (triphase)

Incluant résistance de décharge, allumage du thyristor et
transformateur 27V AC

Tensions standards:

400V, 415V, 440V, 500 V,

Equipé d' une protection contre les contacts manuels
Alimentation des séquences de soudure HWH inclus
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LE100 et LE200 sont disponible dans les gammes de puissance de 125A*, 580A*, 1135A*, 1440A,
2950A et 3700A avec refroidissement par eau, et en 45A* et 200A* avec refroidissement par air.

En outre HARMS+WENDE peut fournir des blocs thyristors étudiés spécifiquement pour des puissances
supérieurs aux modéles standard (3700A standard).

Votre avantage:
Les blocs thyristors HARM S+WENDE sont faciles a assembler, fiables et 1alarge gamme optimisant leurs
utilisations leurs assurent une longue durée de vie.

Description

Type Courant Tension

LE 100-L045 45 A 440V / 500 V
LE 100-L 200 200 A 440V / 500 V
L E 100-0125 125A 440V /500 V
L E 100-0580 580 A 440V / 500 V
LE 100-1135 1135A 440V / 500 V
Description

Type Courant Tension

L E 200-L045 45 A 440V /500 V
L E 200-L 200 200 A 440V / 500 V
L E 200-0125 125 A 440V / 500 V
L E 200-0580 580 A 440V / 500 V
LE 200-1135 1135A 440V /500 V
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Blocsthyristors LE7/ 1
Application: Thyristors avec réglage manuel du courant

Pour installations triphasées avec redresseur secondaire

Unité de puissance ouverte avec thyristors refroidis par eau

Contrdle de phase intégré

Réglage du courant par potentiométre externe ou par tension externe (0 ...10V)
Résistance E2 de décharge inclues

Description

Type Courant Tension

LE 7/1-2335 2335A 440V
500 V

LE 7/1- 2950 2950 A 440V
500V

LE 7/1- 3700 3700 A 440V
500V
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SFC1

Labonnevoieverslaqualité

Outre les valeurs éectriques
souvent les valeurs mécaniques
sont également importantes pour
la détermination de la

qualité des joints de soudage.

Qu' il sagisse du chargement
automatique ou manuel des
petites piéces, leurs correcte
mise en place est la condition

pour un bon accostage et par
conséquence un bon soudage.

Controlesur 2 niveaux

Le SFC1 vous sert a mesurer et surveiller le point de contact et la course de descente
(mouvement de |I'éectrode) pendant |'opération de soudage.

Contréle des piéces : Par lamesure du point de contact avant le soudage, par exemple lamise en
place correcte et la présence d'une piece peuvent étre control ées.

Mesure de la cour se de descente : Le contréle de la descente exacte de I'éectrode pendant le
soudage est le signe de lafonte et donc de la formation du noyau de soudage.

L arge domaine d'application

Le SFC1 est adapté et préconisé non seulement pour le soudage par bossages mais auss pour de simples
processus de soudage bout a bout. Mais également pour d'autres procédés nécessitant des courses
déterminés son utilisation peut étre un atout assurant un contréle efficace du process. Lors de soudage par
bossages |e systéme peut contrdler également la présence du bossage effectuant ains le contréle des pieces
et de leurs présences.

Votre avantage:
Le contrdle des piéces et de la course de descente vous assure de la qualité de vos soudures et ménage vos

machines et outillage de soudure.
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Appareil de surveillance du courant ME10

Application : surveillance permanente pour process de soudure

Principe de mesure i x t, surveillance de la valeur limite,

Reconnai ssance de dépassement de courant ou temps du courant et valeur du courant
Pour machines de soudure monophasée

Dimensionnée pour incorporation dans une armoire MPS 5100

Description des versions disponibles

ME 10 appareil a encastré

ME 10 S1 appareil aencastré avec interface imprimante

ME 110 appareil en coffret (aucune option)

ME 110 S1 appareil en coffret avec interface imprimante

ME 110 S2 appareil en coffret avec signal sonore

ME 110 S3 appareil en coffret avec interface imprimante et signal sonore

MBL 120 ceinture de mesure de | secondaire
pour ME 10, ME 110, ME 110 Sx

ME 110 S10 ME 110 avec entrée pour ceinture de mesure de |

ME 110S11 ME 110 S1 avec entrée pour ceinture de mesure de |

ME 110 S12 ME 110 S2 avec entrée pour ceinture de mesure de |

ME 110 S13 ME 110 S3 avec entrée pour ceinture de mesure de |

MBL S120 ceinture de mesure de | pour ME 110 S1x

MPS VK 3 cable de connexion entre ME10 et MPS 15000 / 5000
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Unitésd’inter verrouillages (interlock)
VI114S1; VI 13/26et VI 13/58

Domaine d application : Prévention des surcharges

Modéele VI 14S1 pour maximum 15 machines de soudure.

Modele VI 13/26 pour maximum 26 machines de soudure

Modele VI 13/58 pour maximum 58 machines de soudure

Les prix des appareils VI 13 doivent étre calculés suivant la version standard en ragjoutant le coffret
ou I’armoire, les cartes d'inter verrouillages KVEL / 1 (minimum 13 pour VI 13/26 et 29 pour VI
13/58), ainsi que les couvercles pour les emplacements libres.

Une carte KVEL/1 nécessaire par groupe de deux machines de soudure monophasée

Description des configurations disponibles

Appareil standard VI 14 S1 sans carte d'inter verrouillages version monophasee

V1 14 S 1 nu sans coffret

MPS 3EA4 S1 Carte d'inter verrouillages

Relaisintermédiaire 220V AC  Fourni séparément

VI 14 S13PH Version triphasée

VI 13/26 Appareil standard sans armoire ou coffret et sans cartes

VI 13/58 Appareil standard sans armoire ou coffret et sans cartes

CarteKVE 1/1 al’unité

Couver cles pour emplacements libres al’ unité

L'adaptateur VZ 5 pour inter connexion de VI 13 Vialatension de soudure

VI 13/26 3 PH (version triphasée)

Coffret pour VI 13/26

L'armoire pour VI 13/58
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Relais de défaut tension SI10

Domaines d’ application :
Protection des opérateurs des machines et des transformateurs de soudage

Equipement standard :

Connexion bipolaire au secondaire par circuit de mesure

Protection bi pole

Output erreur sur relais

Tension d’alimentation 24V =/ ~

Montage sur rail standard (EN 50022)

Connexion en cascade de plusieurs SI10 possible (au moins un appareil de base est
nécessaire) de ce fait plusieurs circuits de mesure peuvent étre surveillés simultanément.

Description des versions disponibles

Sl 10
inclus un circuit de mesure
utilisable comme appareil de base dans un groupe

Sl 10/3
inclus trois circuits de mesure
utilisable comme appareil de base dans un groupe

Sl 10/6
inclus six circuits de mesure
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SYSTEME DE SOUDAGE PAR FRICTION
Une grande technologie dans un ensemble de faible dimension

La soudure par friction est une méthode simple d’ assemblage de
deux pieces qui a été utilisée dans de nombreuse applications
Friction weiding depuis plus de 30 ans. C’ est un process d’ assemblage par
g i pression facilement automatisable, utilisé pour assembler
mécaniquement de maniere tres rigide deux piéces métallique.
De part les températures inférieurs a celles du point de fusion,
aux temps d' assemblages courts, mais également aux faibles
efforts utilisés la soudure par friction rend possible les
assembl ages entre matériaux considérés insoudables ou aux prix
de concessions importantes quand a la qualité des joints de
soudure et cela avec une grande qualité et répétitivité. Grace aux
possibilités d' assemblage de matériaux différents, la gamme
d application du soudage par friction est tres large et variée :
Pieces de fonderie sur @éments cintrés ; céramiques sur métaux ;
matériaux composites sur aliages.

L a technologie du soudage par friction

Pendant la phase de rotation de la soudure par friction, les
ééments devant étre assembl és sont maintenus dans des
mandrins, fixes ou rotatifs et sont mis en contact sans
aucun meétal d apport.

Un mouvement relatif est appliqué au niveau de la surface
de contact entre les deux piéces et ains le travail de
friction commence. 1l en résulte un échauffement des deux
pi éces.

Apres un accroissement suffisant de la température, le
mouvement relatif est arrété et les @ éments sont joints
avec un effort croissant ( Forgeage ). F1=F2

Grace alatreshaute vitesse derotation des machines de soudure par friction
HARMS & WENDE I’ effort lié au forgeage peut étre réduit. De tres petites machines avec
unetrés grande efficacité peuvent ainsi étreréalisées.
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SOUDAGE PAR FRICTION

VOS AVANTAGES
* Temps de soudage courts, cycles courts * préparation simple et réduite des pieces
* Haute qualité de soudage * Pas de métal d’apport * Pas de gaz de soudure

* Pas de projection de soudure, de fumée ou d’émission de rayonnements
* Grande reproductibilité * Peu de pertedematiere * Miseen cauvrefacile

CEA

. galua:.a_d'
steel Sheet

Nombreuses applications : Types d’ assemblages
Barresur tole / Barresur Tube / Tubesur Tube / Barresur Barre / Barresur Tole

Matériaux
Aluminium / Acier / Céramique / Cuivre / Laiton / Alliage / Acier dure

Insensible a la plupart desrevétements de surfaces et de la conductibilité
Peinture / vernis / galva / Zinc / Chrome

M achines

Le design compact et modulaire vous permettent
une grande flexibilité. Les tétes RSM peuvent
étre montées horizontalement ou verticalement
au sein d’installations diverses.

- Machines fixes pour tous types de soudure
nécessitant une grande précision

- Sur des pinces en C pour des acces difficiles

- Sur support magnétique

- Par ventouse sur support sensible ou
amagnétique

- Sur tube avec un guide prismatique

- Sur tous types d’ équi pements de soudure
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Tétes de soudure par friction RSM 100 portable et RSM 200

Le RSM 100 portable est une petite machine de
soudure par friction destinée aux utilisations mobiles.
Gréce ason faible poids, elle peut étre utilisée en
équipement portable avec fixation par ventouse ou sur
support magnétique. En raison des faibles efforts de
forgeage nécessaireil n'y aaucun probleme al’ utiliser
également sur desinstallations fixes.

industrielle

Caractéristiques techniques

Le RSM 200 professionnel est destiné aux travaux en
série agrande cadence. Il est recommandé pour des
installations flexibles ou pour une utilisation

robotisée. Grace aux mors de serrages qui

peuvent étre a commande pneumatique le RSM 200
est utilisable sur des installations automatisées. Le
RSM 2000 a été spécialement étudié pour une
utilisation soutenue.

RSM 100

RSM 200

Mode d’ entrainement

Electromoteur, 2 kW, 230V,
Vmax=23500 T/mn

Electromoteur, 1.85 kW, 400 V,
Vmax=24000 T/mn

Friction / Modede
forgeage

Pneumatique, Fmax=1250 N, p=6 bar

Pneumatique, Fmax=2500 N, p=6 bar

Axe

Guidage par roulements a billes angulaires,
simple rangé montés séparément
Avance désacoupl é du moteur

Guidage par roulements a billes angulaires,
simple rangé montés séparément
Avance désacouplé du moteur

Alimentation réseau air

Pmax = 6 bar (8 bar)

Pmax = 6 bar (8 bar)

Avance Pneumatique, course 15 mm Pneumatique, course 25 mm
Poids 12 kg 19kg
Dimensions D 310 mm ; H 380 mm ; P 360 mm D 280 mm ; H 480 mm ; P 280 mm

Alimentation piéce

Forme suivant spécif. Client, mors a
commande manuelle ou pneumatique

Forme suivant spécif. Client, morsa
commande manuelle ou pneumatique

Piéce acceptée

Jusqu’a 12 mm max L 80 mm max

Jusqu’a 20 mm max L 100 mm max

Contrdle en armoire séparée

Programme hyhbride de soudage friction
soudage volant

Programme hybride de soudage friction
soudage volant motorisé

Diamétre maximum de
Soudage

Approx. 8 mm (suivant nature du métal)

Approx. 12 mm (suivant nature du métal)

Informations techniques données atitre indicatif - sujettes a de possible modifications
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